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Bekanntlich ist bei der Herstellung von 
GuBblocken die BeeinfLussung der Erstarrung 
von groBter Bedeutung, da hiervon nicht nur 
die Bearbeitbarkeit des erstarrten Blockes, 
sondern auch das Vorkommen von Poren- und 
Lunkerbildung abhangig ist. 

Es sind unzahlige Verfahren bekannt, die 
darauf hinzielen, den Erstarrungsvorgang will- 
kiirlich leiten zu kdnnen. Dies geschieht l>e- 
kanntermaBen dnrch Verwendimg von schlecht 
und gut warmeleitenden Materialien fiir die 
Form, durch Formen mit Kiihl- und solchen 
mit Kiihl- und Heizvorrichtungen kombiniert 
oder solclien Verfahren, bei denen die Form 
mit dunner Wandstarke durch ein H-ciz- und 
Kuhlsystem hindurchgezogen oder -umgekehrt 
das Kiihl- und Heizsystem in gewollter Rich- 
tung iiber die Form bewegt wird. Man hat 
auch Formen hergestellt, der en Wandungen 
mit Metall niederen Schmelzpunktes angefiillt 
sind, das die aufgenommene Warme wieder 
allmahlich an den GuBblock abgibt, und es 
ist schlieBlich auch vorgeschlagen vv or den, mit 
iiiissigcrn Metall gekiihlte Kokillen zu wenden. 

Alle diese Verfahren erfordern geiibte Gie- 
Ber, was aber trotzdem nicht verhindert, daB 
sich einzelne oder alle der so gefiirchteten 
Nachteile, wie lange StengelkristalJe mit mehr 
oder vveniger facherartiger Ausdehnung nach 
den Seiten, Blasen, Lunker, unregelmaBiges 
Gefiige usw. t einstellen, weil sich eben die Er- 
starrung des Gnsses wahrend des GieBons der 


Beobachtung entzieht iind darum die regel- 
bare Flussighaltung- des Gusses und die regel- 
bare Warmeabfuhrung entweder der Er star- 
rung vorauseilt oder nachhinkt. Aber selbst 
bei den auf diese Weise erzielten giinstigsten 
Arbeitsbedingungen kommt man nicht um den 
NachguB oder verlorenen Kopf. 

Es ist auch die Verwendung einer Block- 
wen deform bekannt geworden, bei welcher 
zur Bildung einer Schwindungshohle innerhalb 
eines Vorsprungs an einem Ende des Barrens 
eine erhitzte Einsatzschale aus feuerfestem 
Material am Boden der Form eingesetzt ist. 
Gegeniiber der vorliegenden Erfindung be- 
st eht insofern ein Unterschied, als nach der 
Erfindung die GieBform an alien Seiten mit 
feuerfestem Futter ausgekleidet ist. Aber 
auch mit Bezug auf die Anwendung der Form 
gemaB vonliegender Erfindung besteht gegen- 
iiber der bekannten Blockwendeform ein wei- 
terer, sehr wesentlicher Unterschied; denn die 
Erfindung geht von dem Gesichtspunkt aus, 
daB zunachst das MetaU in die geheiztc Form 
restlos eingefiihrt wird, bevor die Erstarrung 
beginnt. 

Endlich ist noch eine Form bekannt ge- 
worden, die aus feuerfestem Material mit 
einem gekuhlten Deckel besteht. Da diese 
Form aber nicht als Wen deform ausgebildet 
ist, kann mit ihr nicht die mit dem Erfbi- 
dungsgegenstand verbundenc Wirkung erzielt 
werden, namlich daB das Metall vor dem 
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